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Injection moulding process for plastics recycling - by injecting recycled 
plastics core into moulded plastics casing 
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Abstract of DE4020417 

A plastics recycling process involves (i) injecting virgin plastics (thermoplastics) for partially filling an 
empty nest mould and then injecting a gas (N2) to press the plastics against the mould wall and cause 
it to solidify; (ii) relieving the gas pressure and opt. (partially) evacuating the gas; and (iii) injecting 
recycled plastics as core material, by means of a second plasticising cylinder, into the residual cavity to 
fill the cavity using one or more gas blasts which, after feeder blocking, subject the core material to 
post-compression so that sepn. of the core material from the outer skin is avoided. 
In a modified process, a propellant is included in the virgin plastics, resulting in complete filling of the 
mould with a foam into which the recycled plastics is injected. 

ADVANTAGE - The process produces integral mouldings in which the recycled plastics core is hidden 
and bubbles are avoided. 
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@ Verfahren zur Wiederverwendung von Recycling-Kunststoff 

@ Urn den Nachteil eines moglichen Ourchbruchs des in den 
Kern von jungfrautichem Materiel gespritzten Recycling- 
Kunststoffs zu verhindern, wird entweder das Teilvolumen 
mit Gas aufgeblasen oder mit Hilfe eines Treibmittels 
aufgeschaumt und in das entspannte Hohlvolumen bzw. in 
den Schaumkern miteinem zwerten Plastifizierzvlinder Recy- 
clingmaterial gespritzt. Die dabei entstehenden Gasblasen 
garantieren einen Nachdruck, der ein Abheben des Kernma- 
terials von der AuBenhaut verhindert. 




BUNDESDRUCKEREI 11.91 108081/333 



2/60 




DE 40 20 

1 

Beschreibung 

Die Notwcndigkeit der Wiederverwendung von 
Kunststoffen z. B. aus Schrottautos braucht nicht naher 
erlautert zu werden. 5 

Beim SpritzgieBen zeigt das Recycling-Material er- 
hebliche Probteme bezuglich des Aussehens und der 
mechanischen Eigenschaften. Man versucht, durch das 
2-Komponenten-Verfahren diese Nachteile zu umge- 
hen. Dabei wird durch den ersten Plastifizierzylinder io 
einer 2-K-SpritzguBmaschine ein Teilvolumen, z. B. 20 
VoL-% des gesamten Formnestvolumens, mit einem 
jungfraulichen Kunststoff ausgefullt Mit dem zweiten 
Plastifizierzylinder wird danach das Kernmaterial, in un- 
serem Fall Recycling-Thermoplast, eingespritzt bis das 15 
Formnest vollkommen gefullt ist und der jungfrauiiche 
Kunststoff ats AuBenhaut an die Formnestwand gepreBt 
wird Dabei besteht die Gefahr, daB das Kernmaterial 
die AuBenhaut durchbricht und sichtbar wird 

Deshalb soil das 2-Komponentenverfahren mit dem 20 
sogenannten Gasinnendruckverfahren (GID) kombi- 
niert werden. Beim GDI wird ebenfalls eine Teilmenge 
Kunststoff in das Formnest gespritzt und in einem zwei- 
ten Verfahrensschritt mit Stickstoff aufgeblasen. Der 
Nachteil dieses Verfahrens ist die Gefahr unterschiedli- 25 
cher Wandstarken. 

Die Kombination der beiden Verfahren wQrde dann 
diese Nachteile beheben und folgendermaBen aussehen: 

1. In das Formnest wird ein Teilvolumen jungfrau- 30 
lichen Kunststoffs gespritzt 

2. Das Material wird durch Stickstoff aufgeblasen 
und erstarrt an der Formnestwand. 

3. Der Stickstoff wird bis auf Atmospharendruck 
entspannt Unter Umstanden ist sogar eine Teileva- 35 
kuierung zu iiberlegen. 

4. Mit dem zweiten Plastifizierzylinder wird Recy- 
cling- Kunststoff in den durch den Stickstoff ge- 
schaffenen Hohlraum gespritzt 

40 

Es entsteht eine kleine Stickstoffblase. Bei einem 
Formnestdruck der Kernkomponente von 300 bar wird 
der Stickstoff im Hohlraum auf ca. 9% seines ursprung- 
lichen Volumens zusammengedrflckt 91% des Volu- 
mens werden von der Kernkomponente ausgefullt Die 45 
theoretische Temperaturspitze in der Gasblase betragt 
rund 1700°C bei adiabater Kompression, d h. die Wan- 
de der Gasblase werden kurze Zeit thermisch zersetzt, 
jedoch nicht brennen. Eine Gasentwicklung aufgrund 
der thermischen Zersetzung ist wegen des hohen 50 
Drucks unwahrscheinlich. Die Gasblase hat den Vorteil, 
daB sie nach dem Blockieren des AnguBes weiterhin 
einen langsam absinkenden Nachdruck ausQbt, so daB 
kein Abheben des Kernmaterials vom zuerst einge- 
spritzten Kunststoff aufgrund des thermischen 55 
Schrumpfs zu befQrchten ist Somit kann auch Kernma- 
terial verarbeitet werden, das sich nicht mit der AuBen- 
haut verbindet Durch das nochmalige Erwarmen der 
AuBenhaut beim Einspritzen des Kernmaterials wird die 
Oberflacheverbessert M 

Als Alternative fur das oben vorgeschlagene Verfah- 
ren kann auch zuerst geschaumtes Material gespritzt 
werden, dessen geschaumte Seele dann durch das Kern- 
material zusammengepreBt wird. Dabei braucht das 
treibmittelhaltige Material nicht wie beim TSG-Verfah- 65 
ren besonders schnell in das Formnest gebracht zu wer- 
den, da ja die Schaumstruktur unerheblich ist 
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Patentanspruche 

1. Das Verfahren zur Wiederverwendung von Re- 
cycling- Kunststoff ist dadurch gekennzeichnet, 
daB in das leere Formnest zuerst ein Teilvolumen 
jungfraulichen Kunststoffes — in erster Linie Ther- 
moplast — eingespritzt wird und danach mit einem 
Gas — in erster Linie Stickstoff — aufgeblasen und 
gegen die Formnestwand gedrtickt wird wobei der 
Kunststoff erstarrt, und daB in den entstandenen 
Hohlraum, nachdem das Gas entspannt und even- 
tuel! sogar teilweise evakuiert wurde, mit Hilfe ei- 
nes zweiten Plastifizierzylinders Recycling- Kunst- 
stoff als Kernmaterial eingespritzt wird, wobei der 
Hohlraum bis auf eine oder mehrere Gasblasen 
ausgefullt wird die nach dem Blockieren des Angu- 
Bes auf das Kernmaterial einen Nachdruck ausflben 
und so ein Abheben des Kernmaterials von der 
AuBenhaut vermeiden. 

2. Das Verfahren zur Wiederverwendung von Re- 
cycling- Kunststoff ist dadurch gekennzeichnet, daB 
in das leere Formnest ein Teilvolumen treibmittel- 
haltigen Kunststoffs eingespritzt wird, der im 
Formnest aufschaumt und es vollkommen ausfullt, 
und daB durch einen zweiten Plastifizierzylinder 
Recyclingmaterial in den noch plastischen Schaum- 
kern eingespritzt wird, wobei wie bei Anspruch I 
eine oder mehrere Gasblasen einen Nachdruck 
ausuben. 



